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Method for high frequency welding of synthetic foam material which is difficult to be welded 

The object of the invention is a method for high frequency welding in particular for point 
welding of synthetic materials being difficult to weld, such as polyurethane foam, with the 
application of a powder of a synthetic thermoplastic material. The method is characterized by 
the following features by themselves or in combination: 

A powder of a synthetic thermoplastic material is used as welding aid for welding a 
polyurethane foam to a material such as cardboard, paper, leather, textiles or other foam 
material. The powder is applied before welding on one of the materials or on both materials, 
preferably pointwise or on the whole surface and is fixed by being gelled. 



FR2 205 402 

Method for manufacturing of a non-woven material a filtering tube which is in particular 
suitable for inverse osmosis. 

The present invention concerns a tube of a non-woven material which is easy to be 
manufactured and which is suitable for the application of a filtration membrane directly on its 
inside surface such that for replacement after use of the membrane in inverse osmosis, the 
non-woven tube can be removed together with the membrane from its support and can be 
discarded. The tube is produced by helically winding a tape of a fibrous and weldable plastic 
material, wherein successive turns of the helix are connected by ultrasonic welding. 



FR2 455 502 

Method for welding elements of a plastic material to wooden pieces 

For welding elements of a plastic material to a fibrous item, in particular to a wooden item, 
the known ultrasonic welding technique is used. A vibrating sonotrode is positioned on the 
plastic element, which produces intense friction on the interface of the two elements such 
melting the plastic material which flows between the fibers of the wood. 



FR2 615 786 

Method for fabricating boxes or similar objects 

For fabrication a parallelepipedic container from a flat blanc of the thermoplastic material, the 
walls are folded to be perpendicular to the bottom and the edges are welded using a sonotrode 
4. The resulting container is tight and comprises re-enforced corners. 
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PROCEDK DE FABRICATION DE BOITES OU AHALOGOES 

La prfisente Invention a pour objet un proc6d6 de fabrication 
de bottes paralieiepipediquea, notamment de boltes k biscuit, 
ainsi que lea boxtes obtenues selon ce proc6d6, a partir d'une 
feuille de matiftre thermoplastique . 

5 

On salt que les matidres thermoplastiques prSsentent la 

* propriete de pouvoir soit Stre mouiees par injection, aoit 
Stre conform6ea par une operation de thennof ormage . Lore de 

• cette dertiiftre operation, la matiire. est 6tir6e g^n6ralement 
10 entre.un piston mobile et un moule fixe. Par suite, certaines 

.parties pr£sentent une epaisseur moindre et celi peut poser 
des problSmes pour les piSces de grandes dimensions, alors que 
le rfestxltat eat tout-fc-fait satisfaisant pour les petits 
recipients tels que les pots de yaourt. 

15 

La pr^sente invention a pour objet un proc§d§ de fabrication 
d'un corps de recipient ou bolte, utilisant les propriet6s 
- physiques des matidres synth6tiques telles que le polystyrene 
bu le poly€thyl&ne. 

20 

Selon la present e invention, le procWfi de fabrication d*une 
bolte ou analogue est caract£ris6 en ce qu'il consl&te k : 

- d£couper un flan comprenant un fond et des o8t6s lat§raux, 
25 - repiier lee o8t6s perpendiculairement.au fond, 

- souder les bords lateraux dee c8t6s par ultrasons. 

II est ainsl possible d'obtenlr k grande cadence une boite 
etanche, eventuellement de grandes dimensions. 

30 

Selon une autre caract6ristique de 1* invention, l'espace entre 
l v Electrode ou sonotrode et I'enclume ast supfirieur k 
1' epaisseur d'un c6t6. 

35 ' Ainsi, les coins de la bolte sont renforc6s, ce qui est trds 
favorable a la tenue mecanique du recipient." 
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D'autres caractfcrlstiques et av&ntages do la presents 
invention apparaltront au cours de la description qui va 
suivre d'un mode particulier de realisation, dbnn6 uniquement 
k titre d'exemple non limitati-f, en regard des dessins qui ■ 
5 reprSsentent : 

- la figure. 1, une vue en perspective du flan ; 

- la figure 2, une . vue en perspective de la bolte 
paralieiepip6dique lors de sa constitution ; 

10 -,1a figure 3, une vue par-dessus d'un angle de la. bolte ; 

- la figure 4, une vue en perspective d'un coin de la bolte. 

Sur la figure* 1, le flan, .en matifere thermoplastique, est la 
surface d6velopp6e d'un paraaieiepipdde . 11 coxnprend un fond 1 

15 dans le plan duquel s'etendent quatre c5t6s 2. Le flan est 
introduit dans une presse chauffante qui pile les c8t6s 2 
perpendiculairement au fond 1, le long des lignes de pllage 3* 
A la sortie de la presse {non representee), la bolte prSsente 
sa forme parall6l6pip6dique definitive, le dessus €tant 

20 ouvert. 

L'etape' suivante consists dans la soudure des bords lateraux 
des cdt6s 2, k I 1 aide de sonotrodes ou electrodes emettant des - 
ultrasons 4, 

25 

On salt que les ultrasons provoquent une agitation des 
molecules de la mat lire "bombardee", ce qui se traduit par une 
elevation de la temperature et une fusion partielle permettant 
une soudure auto gene entre deux flaaques de mati6re plastique. 

30 

Sur la figure 3, deux cStes adjacent s 2 sent disposes entre 
une - sonotrode 4 et une enclume ou contre-eiectrode 5 
metallique. De preference, la sonotrode 4 pr6sente dans sa 
partie avant. deux faces determinant un angle droit 8 qui va 
35 servir k mouler 1' angle, 1' enclume 5 provoquant un pan coupe 9 
perpendlculaire h la bissectrice de I 1 angle droit 8. L'un des 
c6tes 2 est I6gerement plus long que le second, de maniere k 
const! tuer une reserve de matiere. 
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Apris application des ultraaons, on obtient un coin 7 
prfesentant une surfipaisseur de renforcement, l'arSte 
cxt6rieure du coin Stant extr&oement nette ct propre, ce qui 
fivite toute operation d'fibavurage ultftrieure- 

II va de sol que de nombreuses variantes peuvent 8tre 
introduites notamment par substitution de moyens techniquement 
Equivalents sans pour autant aortir du cadre de I 1 invention. 
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REVINDICATIONS 

Proc6d6 de fabrication d^une botte ou analogue dont la 
paroi latSrale comporte au moins un angle, caractfirisfe en 
ce qu'il consiste i : 

- dftcouper un flan de mature plafltique prfisentant un 
fond (1) et an moins une surface latfirale (2), 

- replier la surface latferale (2) autour d"une ligne de 
pliage (3) dans une presse chauffante ; 

- Bouder par ultrasdns les bords de la surface 
lat«rale (2). 

Procfidfi selon la revehdioation 1, caractirisfi en ce qpe 
l'tm des bords & souder est plus long Que le bord adjaoent 
de maniire k constituer une reserve de matidre fondue entre 
une sonotrode (4) formant un angle droit (&) et une enclume 
prfisentant un pan coups (9). 
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